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@ Verfahren und Maschine zur Sterilverpackung von Fullgutern in Behaltem 

Das Verfahren zum Sterilisieren, anschlieSenden Bef ullen 
mit Fullgutsowienachfolgenden Verschlieftenvontempera- 
turbelastbaren starren Behaltern, insbesondere Glasbehal- 
tern wie Glasflaschen, wird in keimfreier, zur Umgebung hin 
bis zu einer Ausschleusung abgeschfossenen Atmosphare 
durchgefuhrt. Dabei werden die Behalter zu ihrer Sterilisa- 
tion durch Strahlungswarme auf Steriltemperatur erhitzt und 
vor ihrer Befullung in Kontakt mit Formkuhlflachen auf Beful- 
lungstemperatur sturzgekuhlt. 
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1. Verfahren zum Sterilisieren, anschlieflenden Be- 
fallen mit FQUgut sowie nachfolgendem Verschlie- 
Ben von temperaturbelastbaren starren Behaltern, 5 
insbesondere Glasbehaltern wie Glasflaschen, in 
keimfreier, zur Umgebung hin bis zu einer Aus- 
schleusung abgeschiossenen Atmosphare, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Behaiter zu ihrer Sterili- 
sation durch Strahlungswarme auf Steriltempera- 10 
tur erhitzt und vor ihrer BefQIlung in Kontakt mit 
Formkuhlflachen auf Befullungstemperatur sturz- 
gekuhlt werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, dafi die Behaiter wahrend der BefQllung 15 
und/oder wahrend des VerschlieBens durch Kon- 
taktkuhlung weitergekfihlt werden. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 ddef 2, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Behaiter vt>r Beginn der Ste- 
rilisation in gleiche Gruppe geordnet und in inter- 20 
mittierenden Schubbewegungen mit der Gruppen- 
lange entsprechender Schubschrittlange bis zur 
Ausschleusung transportiert werden. 

4. Maschine zum Sterilisieren, anschlieBenden Be- 
fallen mit Fallgut sowie nachfolgendem Verschlie- 25 
Ben von temperaturbelastbaren starren Behaltern 
(10), insbesondere Glasbehaltern wie Glasflaschen, 

in einer keimfreien, bis zu einer Ausschleusung zur 
Umgebung hin abgeschiossenen Atmosphare, mit 
einem eine Sterilisations- (6% eine KOhl-, eine Beful- 30 
lungs- und eine VerschlieBvorrichtung einschlie- 
Benden, bis auf je eine endseitige Ein- (4) und Aus- 
schleusungsoffnung (5) abgeschiossenen Behand- 
lungskanal (3), mit Fordermitteln (14) fQr den 
Transport der Behaiter (10) durch den Behand 
lungskanal (3), und mit Mitteln (84, 85) zur Zufuh- 
rung eines keimfreien Gases, insbesondere Luft, 
unter Oberdruck in den Behandlungskanal (3), da- 
durch gekennzeichnet, daB die Sterilisationsvor- 
richtung (52) Infrarotstrahler (53) aufweist, die 
beidseits der Transportbahn entlang dieser ange- 
ordnet sind, und daB die Kuhlvorrichtung (54) Kon- 
taktkuhlbacken (55, 56) umfaBt, die paarweise ein- 
ander gegenuberliegen, quer zur Transportbahn 
gegen&ufig ein- und auswarts bewegbar sind and 45 
je Behaiter (10) ein Paar einander zugewandte 
Formhohlungen (58, 59) darbieten, die in SchlieB- 
stellung gemeinsam einen der AuBengestalt eines 
Behalters (10) angepaBten Kontaktkuhlraum um- 
grenzen. 

5. Maschine nach Anspruch 4, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kuhlvorrichtung (54) zwei Kon- 
taktkUhlbacken (55, 56) mit je einer Mehrzahl von 
entlang der Transportbahn hintereinander ange- 
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8. Maschine nach Anspruch 7, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Kontaktkuhlbacken (65, 66; 67, 68) 
der Zusatzkuhlvorrichtungen (63; 64) jeweils ge- 
sondert mit einem Kuhlmittel beaufschlagbar sind. 

9. Maschine nach einem der Anspriiche 4 bis 8, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Einschleusungs- 
offnung (4) eine Gruppiervorrichtung (13) zur Bil- 
dung von Gruppen von in Reihe hintereinander 
angeordncten Behaltern (10) vorgeordnet ist, die 
einen Umsetzer (16) umfaBt, der Behaltergruppen 
vor der Einschleusungsoffnung (4) auf einen an dem 
Behandlungskanal (3) entlanggefOhrten endlosen 
Schrittforderer (14) uberfuhrt 

10. Maschine nach Anspruch 9, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schrittforderer (14) in einem un- 
terhalb des Behandlungskanals (3) angeordneten, 
mit diesem Ober einen Durchtrittsschlitz (35) in 
Verbindung stehenden Abteil (34) angeordeten und 
mittels einer FChrung (36) gef uhrt ist 

11. Maschine nach Anspruch 10, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Schrittforderer von einer La- 
schenkette (14) mit senkrecht ausgerichteten Ge- 
lenkachsen (37) gebildet ist, auf dessen oberen La- 
schen (39) Behaitermitnehrner (40, 41) vorgesehen 
sind, die jeweils einen Behaiter (10) im Bereich sei- 
nes unteren Endes hintergreifen. 

12. Maschine nach Anspruch 11, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Mitnehmer (41) hinter dem je- 
weils letzten Behaiter (10) einer Gruppe als Schleu- 
senplatte ausgebildet ist, deren UmriB im wesentli- 
chen dem lichten Querschnitt der Ein- (4) und der 
Ausschleusungsoffnung (5) entspricht 

13. Maschine nach einem oder mehreren der An- 
sprUche 4 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB ent- 
lang der Behandiungsbahn innerhalb des Behand- 
lungskanals (3) Gleitschienen (20, 21, 22, 23, 24, 25) 
far die Behaiter (10) vorgesehen sind, welche die in 
Reihe hintereinander transportierten Behaiter (10) 
unterseitig abstutzen und seitlich ffihren. 

14. Maschine nach Anspruch 12 oder 13, dadurch 
gekennzeichnet, daB der als Schleusenplatte (41) 
ausgebildeten Mitnehmer randseitige Ausnehmun- 
gen (42, 43, 44, 45, 46, 47) fur die Durchfuhrung der 
Gleitschienen (20, 21, 22, 23, 24, 25) aufweisen. 

Beschreibung 



Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum 
Sterilisieren, anschlieBenden BefQllen mit Fullgut sowie 
50 nachfolgendem VerschlieBen von temperaturbelastba- 
ren Behaltern in keimfreier Atmosphere gemaB dem 
Oberbegriff des Patentanspruchs 1. 

Bei einem bekannten Verfahren dieser Art (DE-PS 
5 67 510) werden die Behaiter durch eine keimtStende 



ordneten, jeweils paarweise einander gegenuber- 55 Flussigkeit sterilisiert und bis zu einer VerschlieBstation 



liegenden Formhohlungen (58, 59) aufweist 

6. Maschine nach Anspruch 4 oder 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die KontaktkQhlbacken (55, 56) 
KuhlmitteldurchfluBkanale aufweisen und mittels 
Schlauchleitungen(61) mit Kuhlmittel beaufschlag- 
bar sind. 

7. Maschine nach einem der Anspruche 4 bis 6, 
dadurch gekennzeichnet, daB im Bereich der Ab- 
fullvorrichtung und/oder der VerschlieBvorrich- 
tung eine der Kuhlvorrichtung entsprechende Zu- 
satzkuhlvorrichtung (63; 64) vorgesehen ist, deren 
Kontaktkuhlbacken f/6fr §P; .67, 68) zugieich Zep- 
triergliederfurdieBehaltfer{iO)bilden. ' ' 
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in einem geschlossenen Kanal fortbewegt, In welchen 
keimfreie Luft eingeblasen wird. Bei diesem Verfahren 
ist der Sterilisationsvorgang zeitaufwendig und bei zum 
Verzehr, zur Einnahme oder zur Injektion bestimmten 
FulJgutern nicht unbedenklich, da an den Behalterwan- 
den trotz Trocknung kontaminierende Reste des chemi- 
schen Sterilisationsmittels zuruckbleiben konnen. 

Anstelle der Durchfuhrung der Verfahrensschritte 
der Sterilisation, der Befullung und des VerschlieBens in 
einer gemeinsamen keimfreien Atmosphare ist es audi 
bekannt (DE-PS 7 14 846), die Behaiter in Gruppen zu 
zweit in einer keimfreien Atmosphare lediglich zu steri- 
lisieren und zu trocknen und dann getrennt nachgeord- 
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neten Abfull- und VerschlieBstationen zuzufuhren. Da- Lange, was mit einem erheblichen Bau-, Betriebs- und 

bei wird eine SteriJisation mit HeiBdampf vorgenom- Raumaufwand einhergeht Auch ein Zuruckbleiben von 

men, was mit Rucksicht auf den auch hier anschlieBen- Partikeln des chemischen Sterilisierungsmittels auf den 

den Trocknungsvorgang zeitraubend ist, und es bedarf Wandungen auch sorgfaltig getrockneter Behalter laBt 

aufwendiger, die Sterilitat erhaltender MaBnahmen bei 5 sich nicht ausschlieBen. 

der Oberfuhrung der Behalter in die Abfflll- bzw. weiter Es sind ferner Sterilisiervorrichtungen bekannt, die 

in die VerschlieBstauon, um bis zur Herstellung eines unabhangig von anschlieBenden Abfull- und VerschlieB- 

Behalterverschlusses einen Zutritt von Keimen zu ver- vorrichtungcn arbeiten und cinen Strahlungsofen mit 

hindern. stabformigen Heizelementen sowie eine Kuhlvorrich- 

Femer ist ein Verfahren zur Sterilisation bekannt 10 tung umfassen, in denen die im Strahlungsofen auf Ste- 

(DE-PS 26 31 352), bei dem zu sterilisierende Glasfla- riltemperatur erhitzten Behalter durch einen sterilen 

schen durch einen Strahlungsofen mit stabformigen Kflhlluftstrom abgekuhlt werden. Derartige Einheiten 

Heizelementen hindurchgefilhrt werden. An die von ermoglichen zwar eine schnelle Erhitzung der Behalter 

dem Strahlungsofen gebildete Sterilisationszone auf Steriltemperatur, bendtigen jedoch fQr die Abkuh- 

schiieBt sich dabei eine Kuhlzone an, in der die Behalter 15 lung der Behalter auf eine Temperatur, bei der eine 

durch einen sterilen Blasluftstrom gekuhlt werden. Bei Behalterbefullung erfolgen kann, erhebliche Zeit oder 

diesem StcrilisationsYerfahrcn ist die benotigte Sterili- einen langcn Behandlungskana! fQr den Kuhlvorgang, 

sationszeit zwar gering, jedoch wird eine verhaltnisma- Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine bau- 

Big lange Zeitspanne benotigt, bis die Behalter auf eine lich einfache, sicher und mit hoher Arbeitsgeschwindig- 

Temperatur abgekQhlt sind, bei der der Abfullvorgang 20 keit betreibbare Maschine zu schaffen. 

durchgefiihrt werden kann. Zur Ldsung dieser Aufgabe weist die Maschine nach 

Abweichend von Sterilverpackungsverfahren der der Erfindung die im Patentanpruch 4 angegebenen 

vorgenannten Art mit einer einem Abfiill- und einem Merkmaie auf. Hinsichtlich wesentlich weiterer Ausge- 

VerschlieBvorgang vorausgehenden Behaltersterilisa- staltungen wird auf die PatentansprQche 7 bis 13 verwie- 

tion sind auch Sterilverpackungsverfahren bekannt, bei 25 sen. 

denen das Fflllgut zunachst im unsterilen Zustand abge- Die Maschine nach der Erfindung schafft eine kurze 

fullt, der .Behalter verschlossen und anschlieBend eine Sterilisationszeit und eine dieser entsprechend kurze 

Sterilisierung durch Warmeeinwirkung vorgenommen Kuhlzeit, so daB sie bei geringem Bauvolumen eine ho- 

wird. Eine das Fullgut miterfassende Sterilisierung setzt he Leistung erbringt Dabei ist die Maschine mit gerin- 

voraus, dafl das bereits abgefullte Fullgut auf eine fur 30 gem Verbrauch an Sterilluft betreibbar, was nicht nur 

eine Sterilisierung geeignete Temperatur erwarmt und den Bauaufwand gering halt, sondern auch die Gefahren 

fur einegewisse Zeit auf dieser Temperatur gehalten wiedereintretender Insterilit&t mindert 

wird, was zeitlich und warmetechnisch aufwendig ist Weitere Einzelheiten ergeben sich aus der nachfol- 

Ein derartiges Verfahren ist nur bei ausgewahlten Fiill- genden Beschreibung und der Zeichnung, in der ein 

gutern, bei denen neben der Behaltersterilisation auch 35 Ausfuhrungsbei spiel einer erfindungsgemaBen Maschi- 

eine Produktsterilisation vonnoten ist, sinnvoll, geht ne zur Sterilverpackung schematisch naher veranschau- 

aber auch in derartigen Fallen vielfach mit der Gefahr licht ist In der Zeichnung zeigen 

einher, daB durch die Warmeeinwirkung Denaturie- Fig. 1 eine schematische, teilweise aufgebrochene so- 

rungserscheinungen im Fullgut auftreten. wie abgebrochene Draufsicht auf eine Maschine nach 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Ver- 40 der Erfindung, 

fahren der eingangs genannten Art zu schaffen, das fur Fig. 2 einen Schnitt nach der Linie H-II in Fig. 1, 

alle Arten von Fullgutern geeignet ist und bei sicherer Fig. 3 einen Schnitt nach der Linie III-I1I in Fig. t, 

Sterilisation der Behalter und einfacher Aufrechterhal- Fig. 4 einen Schnitt nach der Linie IV-IV in Fig. 1, 

tung der Sterilatmosphare bis zum BehalterverschluB Fig. 5 einen Schnitt nach der Linie V-V in Fig. 1, 

mit hoher Arbeitsgeschwindigkeit durchgefiihrt werden 45 Fig. 6 einen Schnitt nach der Linie VI- VI in Fig. 1 , 

kann. Fig. 7 als Einzeldarstellung eine abgebrochene sche- 

Die Erfindung lost diese Aufgabe durch ein Verfahren matische Draufsicht auf den erfindungsgemaBen Ket- 

mit den Merkmalen des Patentanspruchs 1. Hinsichtlich tenf6rderer, 

weiterer Ausgestaltungen des Verfahrens nach der Er- Fig. 8 eine abgebrochene Seitenansicht des ICetten- 

findung wird auf die PatentansprQche 2 und 3 verwiesen. 50 fOrderers, 

Das erfindungsgemaBe Verfahren ermoglicht eine au- Fig. 9 eine Stirnansicht zu Fig. 8 zur Veranschauli- 

Berordentlich kurzfristige Erhitzung der Behalter zu chung eines Mitnehmers, und 

Sterilisationszwecken und eine gleich kurze Abkiihlung Fig. 10 eine Stirnansicht zu Fig. 8 zur Veranschauli- 

der Behalter auf eine fur Abfullvorgange geeignete chung eines zugleich als Schleusenplatte ausgebildeten 

Temperatur auch dann, wenn diese verhaltnismaBig 55 Mitnehmers. 

niedrig liegt Dabei ermoglicht das Verfahren eine einfa- Die in der Zeichnung dargestellte Maschine umfaBt 

che und mit nur geringem Aufwand an steriler Blasluft ein Gehause 1, 2, das einen durchgehenden, bis auf eine 

einhergehende Aufrechterhaltung einer keimfreien At- Einschleusungsoffnung 4 und eine Ausschleusungs6ff- 

mosph&re bis hin zum VerschlieBvorgang, so daB ein nung 5 abgeschlossenen durchgehenden Behandlungs- 
besonders hoher Sicherheitsgrad an Sterilitat gegeben 60 kanal 3 umschlieBt In dem Behandlungskanal 3 des Ge- 

ist. hauses 1 ist eine sich an die Einschleusungsoffnung 4 

Die Erfindung betrifft ferner eine Maschine zum Ste- anschlieBende Sterilisationszone 6 vorgesehen, auf de- 

rilisieren, anschlieBendem Befullen mit Fullgut sowie ren nahere Ausbildung weiter unten in Verbindung mit 

nachfolgendem VerschlieBen von temperaturbelastba- Fig. 3 naher eingegangen wird Der Sterilisationszone 6 
ren starren Behiltern gemaB dem Oberbegriff des Pa- 65 ist im Behandlungskanal 3 des Gehauses 2 eine KLuhlzo- 

tentanspruchs 4. Bei einer bekannten Maschine dieser ne 7 vorgesehen, an die sich unmittelbar eine AbfOllzone 

Art (DE-PS 5 67 510) bedarf der Behandlungskanal we- 8 und eine an diese angrenzende VerschlieBzone 9 an- 

gen des langen Trocknungsweges einer erheblichen schlieBt Auf die Ausbildung dieser Zonen wird weiter 
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unten in Verbindung mit den Fig. 4, 5 und 6 naher einge- Deckeln versehen sind, ein unteres, durch Wande 32, 33 

gangen. nach oben hin abgegrenztes Abteil 34, das Qbcr einen 

Zu befOIIende Behalter 10 werden von emem Aufga- mittigen Durchtrittsschlitz 35 mit dem Behandlungska- 

beforderer 11 in Reihe hinteremander entsprechend nal 3 in Verbindung steht 

ttSui Z T ^^^"^bereich der Maschine ge- s In dem Abteil 34 befindet sich der Schrittforderer 14 
forfeit und gehen dort imBereich einer Gruppiervor- der als Laschenkette ausgebildet und unterseitig durch 
ncfitung 13 auf einen endlosen, in einer horizontalen eineFuhrungsschiene36gefuhrtist. 
Schleife gefiihrten Schrittforderer 14 Uber, durchlaufen Der in einer horizontalen Ebene endlos intermittie- 
den Behandlungskanal 3 und werden unmittelbar nach rend angetrieben umlaufende Schrittfdrderer 14 hat 
Kassieren der Ausscnleusungsoffnung 5 von dem io vertikal ausgerichtete Gclenkachsen 37, untere, in der 
bcnritttorderer 14 abgenommen, z.B. seitlich abgescho- Fuhrungsschiene 36 gefflhrte Laschen 38 und obere La- 
ben, wie dies durch den Pfeil 15 in Fig. 1 versinnbildlicht schen 39. Auf den oberen Laschen 39 sind Mitnehmer 

wi» a- w» o * , , „ 401 41 in Gesta,t von hochstehenden, Behalter 10 im 

wie der Rg. 2 entnommen werden kann, umfaBt die Bereich ihres unteren Endes rQckseits hintergreifenden 
Gruppiervornchtung l3,mitderenHilfebevorzugtdrei, is Platten angeordnet deren Abstand voneinander den 
vier oder fflnf Behalter 10 zu einer Gruppe in Reihe Durchmesser zu transportierender Behalter 10 nur ge- 
hintereinander zusammengefaBt werden, einen Umset- ringfugig Oberschreitet Der hinter jeweils dem letzten 
zer 16 in Gestalt ernes mittels eines Druckmittelzylin- Behalter 10 einer Gruppe vorgesehene Mitnehmer 41, 
ders 17 bewegbaren Schiebers, mittels dem bei dem d.h. im vorliegenen Falle jeder ffinfte Mitnehmer, ist als 
dargestellten Beispiel funf Behalter von dem Forderer 20 Schleusenplatte ausgebildet, deren UmriB im wesentli- 
11 horizontal querverschiebbar und an den Schrittfor- chen dem lichten Querschnitt der Ein- und der Aus- 
derer 15 ubergebbar sind. Dabei erfaBt der Schieber 16 schleusungsoffnung 4, 5 entspricht Zur Durchfuhrung 
jene ersten fQnf Behalter 10, die sich auf dem Forderer der Gleitschienen 20, 21, 22, 23, 24, 25 weist der Mitneh- 
11 vor einem Anschlag 18 angestaut haben, der das mer 41 randseitige Ausnehmungen 42, 43, 44, 45, 46 47 
Ende des Forderers 1 1 fibergreift und in einer Ebene mit 25 auf. 

der Einschleusungsoffnung 4 verlauft. Sobald eine Die Laschenkette 14 wird im Bereich von Umlcnkun- 
Gruppe von fflnf Behaltern 10 auf diese Weise auf den gen 48, 49 von Kettenradern 50 (Fig. 7) gefflhrt, von 
Schrittforderer 14 vor der Einschleusungsoffnung 4 denen eines, z.B. das Kettenrad im Umlenkungsbereich 
uberfuhrt 1st kehrt der Schieber 16, der mit einem An- 48, durch einen bei 51 versinnbildlichten Antriebsmotor 
satz 19 die Weiterforderung nachfolgender Behalter 10 30 angetrieben ist Der Antrieb erfolgt jeweils intermittie- 
auf dem Forderer 11 abgeblockt hat, in seine in Fig. 1 rend in Schritten, deren Schrittlange im wesentlichen 
veranschauhchte Ausgangslage zurflck, aus der heraus der Lange einer Gruppe entspricht und dem gegenseiti- 
erdann nach Abfdrderung der vor der Einschleusungs- gen Abstand von Schleusenpiatten-Mitnehmern 41 
bffnung 4 befmdhchen Gruppe in den Behandlungska- gleich ist In jedem Schubintervall, in dem die jeweils 
S a LlJ^ neu f Gru PP e von Behaltern 10 auf dem 35 nachstc BehMltergruppe vor der Einschleusungsoffnung 
Schrittforderer 14 bereitstellt 4 gebildet wird, befindet sich jeweils eine Mitnehmer- 

in dem Einlaufbereich vor der Emschleusungsoffnung Schleusenplatte 41 in der Einschleusungsoffnung 4 und 
4 befinden sich Gleitschienen 20, 21, 22, 23, 24 und 25, in derAusschleusungs6ffnung5. 
von denen die Gleitschienen 20, 21 Seitenschienen bil- Die sich an die Einschleusungsoffnung 4 anschlieBen- 
den,welche die Behalter auf ihrer ~ in Bewegungsrich- -to de Sterilisationszone 6 umfaBt eine Sterilisationsvor- 
tung gesehen - rechten Seite fflhren, von denen die richtung 52, die eine Vielzahl von Infrarotstrahlern 53 
Gleitschienen 22, 23 als Bodenschienen die Behalter un- aufweist, welche beidseits der Transportbahn entlang 
terseiug abstutzen und yon denen die Gleitschienen 24, dieser einander gegefiberliegend angeordnet sind und 
25 die Behalter 10 als Seitenschienen auf der - in Bewe- bevorzugt eine plattenfSrmige Gestalt aufweisen Mit 
gungsnchtung gesehen - linken Seite fflhren. Die 45 Hilfe dieser Strahler 53 erfahren die Behalter 10 bei 
Gleitschienen 20, 21, 22 und 23 erstrecken sich bereits ihrer Forderbewegung durch die Sterilisationszone 6 
vor dem Behandlungskanal 3 Qber den Gruppierungsbe- eine Erhitzung auf eine Sterilisationstemperatur, die je 
reich, wohingegen die Gleitschienen 24, 25 ihren An- nach den Bedurfnissen gewahlt werden kann und bei 
fangspunkt in H6he der Einschleusungsoffnung 4 haben. dem dargestellten Beispiel bei etwa 300°C liegt. 
Samthche Gleitschienen 20, 21, 22, 23, 24 und 25 erstrek- 50 Nach ihrer Sterilisation gelangen die Behalter 10 in 
ken sich dann entlang der for die Behalter 10 im Behand- die Kuhlzone 7 mit einer KOhlvorrichtung 54, die bei 
lungskanal 3 vorgesehenen Transportbahn und enden dem dargestellten Beispiel ein Paar Kontaktkflhlbacken 
an der Ausschleusungsdffnung 5 oder etwas hinter die- 55, 56 umfaBt Die Kontaktkuhlbacken 55, 56 liegen 

SS «r a n k n , , paarweise einander gegenflber und sind mit Hilfe der 

Wie der Fig. 3 entnehmbar 1st. smd die seitlichen 55 dargestellten Druckmittelzylinder 57 gegeniaufig ein- 
Gleitschienen 20, 21 bzw 24. 25 an Stiitztragern 26, 27 warts und auswarts bewegbar. Die Kontaktkuhlbacken 
befestigt die _in regelmaBigen Abstanden vorgesehen 55, 56 weisen je eine Mehrzahl, im vorliegenden Falle 
smd. Diese Stutztrager 2^ 27 sind an horizontal verlau- fflnf, von entlang der Transportbahn hintereinander an- 
fenden Stellstangen 28, 29 befestigt die unter Abdich- geordneten, einander jeweils paarweise gegenflberlie- 
tung aus dem Gehause 1 herausgefflhrt sind und in 60 genden Formhohlungen 58, 59 auf, die in ihrer SchlieB- 
Klemmhaltern 30, 31 in unterschiedlichen Stellungen stellung (Fig. 4) gemeinsam einen der AuBengestalt ei- 
festgelegt werden konnen Auf diese Weise kann der nes Behalters 10 angepaBten Kontaktkuhlraum um- 
gegenseitige Abstand der Gleitschienen 20, 21 bzw. 24, grenzen. 

25 zueinander entsprechend den Abmessungen der zur Die Kontaktkiihlbacken 55, 56 mit je funf Formhoh- 
Verwendung kommenden Behalter 10 verandert wer- 65 lungen 58, 59 konnen auch durch Kontaktkflhlbacken 
wi» a., rr o u- . ersetzt werden > die jeweils nur eine einzige Formhoh- 

u^rtiiZ f <?tT rh,a < en JT mSn W L erd L en kann ' lung bzw ' eine Anzahl von Formhohlungen umfassen, 
umschheBen die Gehause 1 und, die mit abnehmbaren die geringer ist als die Anzahl der Behalfer 10 in einer 
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Gruppe. Dies erfordert zwar einen hdheren Bauauf- bekannte oder geeignete Form haben, z.E von einem 

wand, der jedoch wegen der groBeren Variability ge- Schraubdeckel od.dgl. wiederverwendbaren VerschlGs- 

rechtfertigt sein kana Zur Durchfuhrung der Gleit- sen gebildet sein, oder wie bei dem dargestellten Bei- 

schienen 20 -25 sind die KontaktkQhlbacken mit Schlit- spiel aus einer VerschluBfolie bestehen, die auf die Fla- 

zen versehen. 5 schenoffnung aufgesiegelt wird. 

Die Kontaktkuhlbacken 55, 56 weisen Kuhlmittel- Im einzelnen wird eine Deckelfolienbahn 74 von einer 

durchlaufkanale 60 auf, die mittels Schlauchleitungen 61 Vorratsrolle 75 abgezogen und Qber Umlenkrollen 76 

mit KQhlmittel beaufschlagbar sind Als Kuhlmittel fin- gefOhrt Zu Sterilisationszwecken durchlauft sie eine 

det bcvorzugt eine Kuhlfliissigkeit Verwendung, deren Sterilisationskammer 77, in der sie bei 78 durch Dusen 

Temperatur den jeweiligen Erfordernissen entspre- to mit einem chemischen SterilisationsmitteL zB. Wasser- 

chend vorgebbar ist und bei dem dargestellten Beispiel stoff-Peroxyd, benetzt wird, das dann durch Abstreifer 

bei etwa 1° C liegt 79, 80 unter Trocknung der Deckelfolienbahn 74 abge- 

Die KOhlzone 7 ist in den Stillstandszeiten des Schritt- streif t wird 

forderers 14 zur Sterilisationszone 6 hin einerseits und Fur den eigentlichen VerschlieBvorgang wird aus der 

zuderihrnachgeordneten Abfullzone 8 hin andererseits 15 Deckelfolienbahn 74 im Bereich oberhalb der Offnun- 

durch die Schleusenplatten-Mitnehmer 41 abgeteilt, die gen der Behalter 10 je Behalter 10 ein Folienstflck mit- 

jeweils eine VerschluBlage in Schleusendf raungen in tels einer Stanzvorrichtung 81 ausgestanzt, mittels eines 

Wanden-62 des Gehauses 2 angeordnet und der Aus- Ultraschall-Generators 82 auf die Behalterdffnung auf- 

schleusungsoffnung 5 entsprechen. Dadurch bildet sich gedruckt und durch Ultraschall-Fugetechnik aufgesie- 

im Bereich der Zonen 7, 8 und im Behandlungskanal 3 20 gelt, bei der keine Warme auf das FGllgut ubertragen 

eine Temperatur aus, die dazu beitragt daB die Sterilat- wird oder Zusatzstoffe fQr die Versiegelung bendtigt 

mosphare gewahrt ist Diese kann bis zum 160°C betra- werden. Die Restfolie wird auf eine Rolle 83 aufgewik- 



gen 



kelt 



Nach Verlassen der KUhlvorrichtung 54, in der die Nach diesem VerschlieBvorgang werden die ver- 
Behalter 10 einer Gruppe eine SturzkQhlung durch den 25 schiossenen Behalter 10 durch die Ausschleusungsoff- 
Kontakt mit den Ktihlbacken 55, 56 etwa auf eine fur nung 5 ausgeschleust und einer weiteren Handhabung 
eine Abfullung geeignete Temperatur erhalten haben, zugefiihrt Um auch in den Zonen 7, 8 und 9 eine Steri- 
gelangen die Behalter in die Abfullzone 8, in der ebenso latmosphare aufrechtzuerhalten, wird in den Behand- 
wie in der VerschlieBzone 9 eine Zusatzkuhlvorrichtung lungskanal 3 im Bereich des Gehauses 2 ein keimfreies 
63, 64 vorgesehen ist, deren Kontaktkuhlbacken 65, 66 30 Gas, z.B. Luft, unter Oberdruck eingeblasen, z.B. durch 
bzw. 67, 68 zweckmafiig eine Ausbildung haben, die der die bei 84 und 85 veranschaulichten Zufuhrleitungen. 
der KontaktkQhlbacken 55, 56 der Kuhivorrichtung 54 Durch diese Oberdruckzufuhr von keimfreiem Gas ist 
entspricht Sie sind bevorzugt gesondert mit einem sichergestellt, daB keine kontaminierte Umgebungsluft 
Ktihlmittel beaufschlagbar, um bei Bedarf die KQhlung in den Behandlungskanal 3 im Bereich der Zonen 7, 8 
in den Zonen 8, 9 auf dort gewOnschte Verhaltnisse 35 und 9 eindringen kann, auch dann nicht, wenn voriiber- 
abstimmen oder auch ganz abschalten zu konnen. Die gehend wShrend der Forderbewegung die jeweiligen 
Kontaktkuhlbacken 55, 56 bzw. 65, 66 bzw. 67, 68 bilden Schleusenoffnungen in den Wanden 62 geoffnet sind. 
zugleich Zentrierglieder fur die Behalter 10, die den Zugleich sichert diese Luftzufuhr alle Durchfuhrungen, 
Behaltern 10a eine exakte Position vorgeben, wie dies in z.B. die DurchfQhrungsschlitze 86, 87 fur die Folienbahn 
der Abfullzone 8 und der VerschlieBzone 9 mit Ruck- 40 74 und die Durchfuhrungen von Kolbenstangen von 
sicht auf die dort vorzunehmenden Arbeitsgange er- Druckmittelzylindern, die wie z.B. die Druckmittelzylin- 
wQnscht ist der 88 fur die Kontaktkuhlbacken 67, 68 zusatzlich noch 

Die Bcfullung der Behalter 10 in der FQllstation 8 durch Manschetten 89 gesichert sein konnen. 
erfolgt. wie dies der Fig. 5 entnommen werden kann, mit Die KontaktkOhlung ermoglicht einen derart schnel- 
Hilfe einer Abfullvorrichtung 69. die irgendeine bekann- 45 len Temperaturabfali der Behalter 10, daB der Arbeits- 
te oder geeignete Ausbildung haben kann. Sie umfaBt takt der Maschine, wie er durch die Abfull- und Ver- 
zweckmaBig eine Dosiervorrichtung 70 mit magnetisch schlieBvorgange bestimmt wird, durch den Kuhlvor- 
induktiver DurchfluBmessung sowie Fulldusen 71, die gang nicht beeintrachtigt wird. Dies gilt auch fur den 
sich inncrhalb des Behandlungskanals 3 befmden und Sterilisationsvorgang, der dabeinur eine sehrkurzeSte- 
dort auf die oberen Beh&lterflffnungen entsprechend 50 rilisationszone benOtigt. 
den eingezeichneten Pfeilen absenkbar sind. Zweckm&- 
Big werden samtiiche Fulldusen 71 fur die Befullung 
einer Gruppe von Behaltern 10 gleichzeitig in Abfiill- 
stellung abgesenkt und nach DurchfQhrung des Befiill- 
vorganges wieder in ihre Ausgangsstellung zuruckge- 55 
fiihrt Ein hierfur geeigneter Antrieb ist bei 72 angedeu- 
tet Wa\hrend des Beftillvorganges befinden sich die Be- 
halter 10 in der zugleich deren Ausrichtung und Zentrie- 
rung ubernehmenden Zusatzkuhleinrichtung 63 mit ge- 
schlossenen Backen 65, 66, die durch Druckmittelzylin- 60 
der 73 betatigbar sind. 

Die mit Fullgut, z.B. einer flussigen, pastdsen, pulver- 
igen, kornigen oder kleinstuckigen Masse wie Nah- 
rungsmitteln, chemischen Erzeugnissen oder pharma- 
zeutischen Produkten befuilten Behalter 10 gelangen 65 
nach AbschluB des Befuilvorganges in die VerschlieB- 
station 9, in der auf der Behalterdffnung ein VerschluB 
angebracht wird. Ein derartiger VerschluB kann jede 
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